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Vorrichtung zum elektrostatischen beldseitigen Be- 
schicliten von vorzugsweise als Bandblech ausgefiihrten 
WerkstOcken (1) mit Pulverlack, mit einer Vorbehand- 
lungazone (I), in der die WerkstOcke (1) zunSchst gereinigt, 
vorbehandelt und getrocknet werden konnen und einer 
Beschichtungszone <ll), in der die WerkstOcke (1) mit Pul- 
ver beschichtet werden kdnnen und in der des Pulver aus- 
gehSrtet werden kann, wobei Fuhrungs- und Transport- 
mittel (18, 26) vorgesehen sind, die das zu beschlchtende 
WerkstOck {1} wahrend des Beschichtungsvorganges in 
senkrechter Richtung fuhren, so dali die Beschichtung 
gleichzeltig auf beiden Seiten erfolgen kann. In einer 
zweiten AusfOhrungsform ist vorgesehen, dali das Werk- 
stOck <1) zunichst in einer ersten Beschichtungszone (A) 
an der Unterseite, danach in einerzweiten Beschichtungs- 
zone (B) an der Oberseite beschichtet wird, wobei die 
Fuhrung des Werkstflckes (1) wdhrend des Ourchgangs 
durch die erste Beschichtungszone (A) mrttels seitlicher 
Rollen (20) ausgefuhrt ist, deren Abstand so voneinander 
gewihit ist, daft das Werkstuck (1) sich in der Mttte nach 
oben hin durchdrOckt 
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Die vorliegende Erlindung beirifTt einc Vorrichtung zuni 
elektroslalischen beidseitigen Beschichten von als Band- 
blech ausgefUhrten WeHcsttlcken mil Pulvcrlack nach deni 
Oberbegriff des Paten tanspruchs 1. 

Bei bckannien Vorrichtungen zurPulvcrbcschichtung von 
WerkstUcken, insbesondere zur Beschichlung von Blcchen, 
werden diese eni weder nur an der Oberscite bcschichiet, so 
daB das WerkstUck zur beidseitigen Beschichtung wfihrcnd 
des Beschichtungsprozesses einnial gewendet werden inufi, 
Oder aber wie in der DE41 19 932 Al vorgeschlagen, bei 
unveranderter WerkstUckausrichtung beidseitig beschichtet, 
wobei zur Beschichtung der Unterseiie das Werksttick von 
einem Haftfdrderer gefbrdert wird. 

Das Wenden des WerkstUckes erfordert eine entspre- 
chende LSnge der gesaraten Vorrichtung, was insbesondere 
bei langcn WerkstUcken viol Platz bcndtigt und cntsprc- 
chcnde Investitionskosten z. B. filr die Werkhallen nach sich 
ziehl. Kontinuierlich fdrderbare WerkstUcke, wie z. B. 
Bandbieche, kdnnen mit derarligen Xforrichtungen praklisch 
nur in zwei Arbeitsgiingen beschichtel werden. Die in der 
DE 41 19 932 Al vorgeschlagene LOsung hat den Nachteil, 
daB insbesondere die mit Haflfbrderem ausgestattete Be- 
schichLungsstalion in Montage, regelungsiechnischcr Uin- 
setzung sowie Wartung recht aufwendig isl. 

Der vorliegenden Erfindung liegt das Problem zugrunde, 
eine Vorrichtung der eingangs genanntcn Art zur Beschich- 
tung von WerkstUcken zu schaflfen, die cffektiver einsctzbar 
ist. 

Dieses Problem wird durch eine Vorrichtung nach den Pa- 
tentansprUchen 1 oder 7 gel6su 

Die erfindungsgem^Be Vorrichtung nach Patentanspruch 
1 ermdglicht es, nicht kontinuierlich ablaufende Bearbei- 
tungsgtoge unmittelbar an die Vorrichtung anzuschlieBen. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungsgem9Ben 
Vorrichtung sieht vor. daB nach der Beschichtungszone zwei 
LauftoUen angeordnet sind, zwischen denen das WerkstUck 
in einer zweiten KUhlzone abgekUhlt werden kann, so daB 
die Oberflache ohne BerUhrung mit Halte- oder FOhrungs- 
mitteln zu haben, abkUhlen kann. Voiteilhaft wird hierzu ein 
KUhlgeblfise verwandt, so daB der WOrmeUbergang haupt- 
sfichlich durch Konvektion mit der Umgebungsluft erreicht 
wird. 

Vorteilhaft schlieBt sich an die Ausgleichszone eine 
Schere zum Abl&igen des WerkstUcks an. Das WerkstUck 
kann damit unmittelbar abgelSngt werden. 

An die Schere schlieBt sich vorteilhaft eine Richtma- 
schine an, so daB ein etwaiger Verzug der WerkstUcke durch 
das Beschichten unmittelbar behoben werden kann. 

An die Richtmaschine kann sich eine Stapelbox oder ein 
Aufcoiler anschlieBen, so daB wahlweise die mit der Schere 
abgel&igten Blechabschnitte gestapelt oder, falls ein AblSn- 
gen des Bandblechs nicht gewtinscht ist, dieses ohne Einsatz 
der Schere wieder zu Coils aufgewickelt werden kann. 

Eine alternative AusfUhrungsform der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung sieht vor, daB die Vorrichtung zur FUhrung 
des WerkstUckes wShrend des Durchgangs durch die erste 
Beschichtungszone seitliche RoUen aufweist, wobei der Ab- 
stand der Rollenoberflachen jeweils gegenUberliegender 
RoUen an der Stelle des kleinsten Durchmessers der RoUen 
kleiner ist, als die Breite des zu behandebiden WerkstUcks, 
sodaB das WerkstUck wShrend des Durchgangs durch die er- 
ste Beschichtungszone in der Mitte nach oben hin durchge- 
drUckt witd. Dicsc Ausgestaltung der crfindungsgcmMBcn 
Vorrichtung bietet auch bei kUrzeren WerkstUcken die M5g- 
lichkeit, die Vorrichtung ohne bewegliche Haftelemente 
auszufUhren. 



In ciner weitercn Verbesserung der erfindungsgcmaBcn 
Vorrichtung isl vorgeschen, daB das WerkstUck wUhrcnd des 
Durchgangs durch die erste Beschichtungszone von obcr- 
halh des WerkstUcks angeordneten StUt7.mlIen gcfUhrt wird. 
5 Diese StUtzroilen dienen der Stabilisierung des Blcches ins- 
besondere zur Venneidung von wellenariigen Schwingun- 
gen senkrechl zur Fttrderrichtung. 

VorteiUiaft erfolgl die ZufUhrung der WerkstUcke zur er- 
sten Beschichtungszone mitiels eines FOrderbandcs. ebenso 
10 ist es zweckmSBig, die Ffirderung des WerkstUckes in der 
zweiten Beschichtungszone mittels eines FCrderbandes 
durchzufUhren. Derartige Fdrderbander sind Slandardbau- 
gruppen und daher relativ kostengtinstig. 

Ini folgenden werden AusfUhrungsbeispiele der vorlie- 
13 genden Erfindung unter Bezugnahme auf die beiliegende 
Abbildungen nSher beschrieben. Dabei zeigen 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfindungsge- 
mfiBcn Vorrichtung; 

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer crfindungsgc- 
20 nififlen Vorbehandlungszone; 

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer erfindungsge- 
niafien Beschichtungszone; 

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer erfindungsge- 
ma6en Nachbehandlungszone; 
25 Fig. 5 eine schematische Darstellung einer zweilen Aus- 
fUhrungsform einer erfindungsgemaBen Beschichtungszone 
in der Seitenansicht; 

Fig. 6 eine schematische Darstellung der Beschichtungs- 
zone gemSB Fig. 5 im QuerschnitL 
30 Die Anlage gliedert sich in eine Vorbehandlungszone I, 
eine Beschichtungszone II sowie eine Nachbehandlungs- 
zone m (siehe Fig. 1). 

Der Anlage wird als zu behandelndes Halbzeug zu Rollen 
aufgewickeltes relativ dUnnes Blech 1, sogenannte Coils zu- 
3.S gefOhrt Bei der in den Fig. 1 bis Fig. 4 dargestellten Aus- 
fUhrungsform durchl&ift das Material praktisch die gesamte 
Anlage als zusammenh&igendes Band und wird am Ende 
der Anlage entweder wieder zu einem Coil aufgerollt, oder 
zu Blechen geschnitten. Das aufgecoilte Blech 1 wild auf d- 
40 nen Abcoiler 11 gespannt, der den Coil um seine Wicklungs- 
achse drehbar lagert und so ein Abrollen des Blechs 1 er^ 
mdglicht 

Aus Fig. 2 ist die Vorbehandlungszone I ersichtlich. Das 
zu beschichtende Blech 1 wird von dem Abcoiler 11 einer 
45 Reinigungszone 12 zugefUhrt \bn dieser gelangt das Blech 
zu eino- ersten SpUlzone 13, woraufhin sich eine Chroma- 
tierzone 14 sowie eine zweite SpUlzone 15 anschiieBen. Das 
Blech 1 wud von Reinigungszone 12 bis zur zweiten SpUl- 
zone 15 auf einem RoUenlaufband HO gefUhrt, welches aus 
50 eng nebeneinander angeordneten Rollen 111 besteht. Die 
Rollen sind so breit angelegt, daB das zu beschichtende 
Blech 1 m5glichst Uber seine gesamte Breite von Rollen un- 
terstUtzt wird. Reinigungszone 12, erste SpUhrane 13, Chro- 
matierzone 14 sowie zweite SpUlzone 15 werden von einem 
55 gemeinsamen GehSuse 19 umgeben. Das GehSuse 19 ver- 
hindert insbesondere ein Entweichen von ReinigungsflUs- 
sigkeit in die Umgebung, wobei ein erster Absaugvcntilator 
191 an der ZufUhrungsdffhung zum AbcoUer 11 hin sowie 
ein zweiter Absaugventilator 192 an der Entnahmettffhung 
60 nach der zweiten SpUlstation 15 ein Entweichen insbeson- 
d^e von gel6sten Gasen oder A«x>solen in die Umgebung 
verhindem. 

An die zweite SpUlzone 15 schlieBt sich ein erster Ttock- 
ner 16 an, welcher mittels von einem Brenner 161 erzeugter 
65 Hcifiluft das zu beschichtende Blech 1 von SpUlrcstcn trock- 
net 

Nach Verlassen des ersten Ttockners 16 wild das nun- 
mehr erwMrmte Blech 1 einer ersten KUhlzone 17 zugeftihrt. 
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welche niitlels mindestens cincs Zulufiventilaiors 171 sowie 
mindestens cincni Abluflvcnlilalor 172 das BIcch 1 lufl- 
trocknet. Sowohl crsler'IVockncr 16 als auch erste KUhlzonc 
17 verfiigen Uber ein Uollcniaufhand 110 mil l^ollen 111, 
veigleichbar dcr AusfUhrung in der Reinigungszone 12 bis 5 
zur SpUlzonc 15. 

Nach Verlasscn dcr erslen SpUlzone 17 wird das Blech 1 
Ober einc erslc Uinlenkrollc 18 in vcilikaJe Richlung umgc- 
lenki und senkrechl nach obcn gelDhrt. 

In der Beschichtungszonc n wird das Blech 1 zunachst ci- i o 
ner Pulverbeschichtung 21 zugefiihrt, in der es beidseitig 
elektrostatisch mil Pulveriack beschichtet wird (siehe Fig. 
3). AnschlieBend wird die mil Pulver beschichlete Oberfla- 
che des Blechs 1 in einer Infrarotzone 22 enlsprechend den 
Brfordemissen des verwendeten Pulverlacks aufgeheizl. 15 
Anstelle von Infrarolslrahlen kdnnen auch Mikrowellen 
zum Einbrennen verwendei werden. Ein sich anschlieBender 
zwcilcr TVockncr 23, dcm von cincni Brenner 24 Obcr cincn 
Zuluftventilalor241 HeiBlufl zugefUhrl. wird, erm5glichl cin 
TVocknen der nunmehr ausgeharteien Pulverschicht. Ein 20 
Umiuflvenlilalor 242 sorgi dabei fUr eine ausreichende Um- 
walzung der Lufl ini zweilen IVockner 23. 

Das nunmehr beschichlele Blech 1 wird Uber eine zweile 
Umlenkrolle 25 wieder in Richlung zum Erdboden zuriick- 
gelenkl und dabei zunUchsl einer zweilen KUhlzone 26 zu- 25 
gefUhn. Diese verfUgt Uber mindestens eincn KUhl ventilator 
261, mil dem das Blech 1 auf eine geeignete Tsmperalur 
heruntergekUhll wird. Die zweiic KUhisiation 26 ist von ei- 
nem GehSuse 262 umgeben, welches eine effeklivere Aus- 
nutzung der vom KUhlveniilaior 261 gelieferten Lufl ermdg- 30 
licht. 

tJber eine weitere Umlenkrolle 27 wird das Blech 1 wei- 
ter horizontal gefUhrt, wobci es Uber eine Ausgleichsstrecke 
31 mil einem erslen Rollenpaor 311 und einem zweilen Rol- 
lenpaar 312 einer Schere 32 zugefUhrt wird. Die Ausgleichs- is 
strecke 31 ermoglicht es, bis zum ersten LaufroUenpaar 311 
das Blech 1 kontinuierlich zu fdrdem, urn dieses zum Ab- 
schneiden mil der Schere 32 am zweilen LaufroUenpaar 312 
anzuhalten. W^hrend dieser Anhallezeit am zweilen Lauf- 
roUenpaar 312 biegt sich das Blech in der Ausgleichszone 40 
31 durch. 

Das Blech 1 kann mil der Schere 32 zu einzelnen Biech- 
abschnitten geschnitten werden und danach einer Stapelbox 
34 zugefUhrt werden, oder aber ungeschniiten einem Auf- 
coiler 35 zugefUhrt werden. \6r dem Stapeln bzw. Aufcoilen 45 
wird das Blech 1 einer Richtmaschine 33, die vorzugsweise 
als Rollenrichlmaschine ausgefUhrl ist, zugefUhrt. 

Fig. 5 und 6 zeigen eine weitere Ausftihrungsform der 
Beschichtungszone n. Das zu beschichtende Blech wird 
mittels eines Fdrderbandes 204 von der nicht dargestellten 50 
Vorbehandlungszone I einer ersten Beschichtungszone A 
zur Beschichtung der Biechunterseite zugefUhrt, die Ober- 
seile des Blechs 1 wird in einer sich daran anschliefienden 
Beschichtungszone B beschichtet. Weitere Bearbeitungs- 
schriite wie zum Beispiel 2^urechlschneiden oder Verpacken 55 
erfolgen in der nicht dargestellten sich an die Beschich- 
tungszone B anschlieBenden Nachbehandlungszone m, ana- 
log der in der Fig. 1 dargestellten Anordnung. 

In der Beschichtungszone A werden nacheinander eine 
unteie Pulverbeschichtung 21a, eine untere Infrarotzone 22a 60 
sowie ein unterer lYockner 23a durchlaufen. Das Blech 1 
wird beim Durchgang durch die Beschichtungszone A bei- 
derseits in Seitenrollen 20 gefUhrt. Die seitlichen Rollen 20 
haben die Form eines Doppelkonus, wobei der Abstand der 
Rollcnobcrfl&chcn jcwcils gcgcnUbcrlicgcndcr Rollcn an 65 
der Steile des kleinsten Durchmessers der Rollen kleiner isi, 
als die Breite des zu behandelnden Blechs 1. Das Blech 1 
biegt sich somit nach oben durch und wird mittels StUtzrol- 
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len 201 stabilisicn. Mchrcre der Rollen 20 werden jcwcils 
von Moloren 202 angclricben, wobci die Drehzahl so cingc- 
stelit isl, daB sich einc Fbrdet^geschwindigkeil synchron zum 
Fe^rderbanrt 204 ergihl. Die Unlerseile des Blechs 1 isl soinil 
wahrend des Durchlaufs durch die Beschichlung.s/one A 
frei zugiinglich. Nach Durchlaufen der Beschichtungszone 
A wird das Blech 1 von einem Forderband 205 in dcr Be- 
schichtungszone B Ubcmommen. Die Oberseile des Blechs 
1 wird hier mittels einer oberen Pulverbeschichtung 21b, ei- 
ner obcrcn Infrarotzone 22b sowie einem oberen IVockner 
23b beschichtet 

Nach Beschichten der Oberseile in der Beschichlungs- 
zone B erfolgl die weitere Behandlung des Blechs 1 in einer 
Nachbehandlungszone m enlsprechend Fig. 1. Da das 
Blech bei dieser AusfUhrung der Beschichtungszone n nur 
urn die parallel zur ZufUhrungsrichtung verlaufende Langs- 
achse des Blechs gcbQgen wird, eignel sich diese AusfUh- 
rung dcr Bchandlungszonc 11 und damit dcr gcsamlcn Voi^ 
richlung auch fUr kiirzcre Bleche. 

PaienlansprUche 

1 . Vorrichlung zum elektrostatischen beidseiligen Be- 
schichten von als Bandblech ausgefUhrten WerkstUk- 
ken (1) nut Pulveriack, mil einer Vorbehandlungszone 
(I), in der die WerkstUcke (1) zuntlchst gereinigt, vorbe- 
handell, gelrocknet und in einer erslen KUhlzone (17) 
gekUhlt werden konnen und einer Beschichtungszone 
(U), in der die WerkstUcke (1) mil Pulver beschichtet 
werden kdnnen und in der das Pulver ausgehartet wer- 
den kann, dadurch gekennzelchnet, dafi FUhrungs- 
und Transportmiuel (18, 25) vorgesehen sind, die das 
zu beschichtende WerkstUck (1) walirend des Be- 
schichtungsvorganges in senktechter Richtung fUhren, 
so daB die Beschichtung gleichzeitig auf beiden Seiten 
erfolgen kann und daB sich an eine zweite KUhlzone 
(26) eine Ausgleichszone (31) anschliefil, wobei diese 
Uber ein kontinuierlich ffirdemdes LaufroUenpaar 
(311) sowie ein von diesem beabstandet angebrachtes 
intermiltierend fOrdemdes LaufroUenpaar (312) ver- 
fUgt 

2. Vorrichlung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach der Beschichtungszone (IT) zwei 
Laufroiien (25, 27) angeordnel sind zwischen denen 
das WerkstUck (1) in der zweilen KUhlzone (26) abge- 
kUhli werden kann. 

3. Vorrichlung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da- 
durch gekennzelchnet, daB sich an die Ausgleichszone 
(31) eine Schere (32) zum Ablangen des Werksttickes 
(1) anschlieBl. 

4. Vorrichlung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Vorrichlung eine Richt- 
maschine (33) umfaBt, Uber die das WerkstUck (1) nach 
der Beschichtung gefUhrt werden kann. 

5. Vorrichlung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB sich an die Richtmaschine (33) eine Su- 
pelbox (34) anschliefit. 

6. Vorrichlung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich an die Stapelbox (34) ein Aufcoiler 
(35) anschlieBt. 

7. Vorrichlung zum elektrostauschen beidseiligen Be- 
schichten von als Bandblech ausgefUhrten WerkstUk- 
ken (1) mit Pulveriack, mil einer Vorbehandlungszone 

(I) , in der die WerkstUcke (1) zunfichsl gereinigt, vorbe- 
handclt, gctrocknct und in cincr ersten KUhlzonc (17) 
gekUbIt werden k5nnen und einer Beschichtungszone 

(II) , in d^ die WerkstUcke (1) mit Pulvor beschichtet 
werden k6imen und in der das Pulver ausgehirtet wer- 
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den kann, wobei die Vorrichtung einc erstc Beschich- 
lungszone (A), in der das Werkstlick (1) an der Untcr- 
seile beschichlel werden kann, sowie eino zweile Bc- 
schichtungs7xine (B) umfaSt, in der das WerkslOck (1) 
an der Oberscite beschichtel werden kann, dadurch ge- 5 
kennzeichnel, daB die Vorrichtung zur FUhrung des 
WerksiUckcs (1) w^rend des Durchgangs durch die er- 
st e Beschichlungszone (A) seitiiche Roll en (20) aut- 
weisu wobei der Abstand der RoUenoberfiachen jc- 
weils gcgcnUberiiegender Rollen (20) an der Stclie des lo 
kleinsten Durchtnessers der Rollen (20) kleiner isL, als 
die Breite des zu behandelnden WerkstUcks (1), so daB 
das WerkstUck (1) w^end des Durchgangs durch die 
erste Beschichrungszone (A) in der Mitte nach oben 
bin durchgedrtlckt wird. 15 

8. Vonrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorrichtung oberhalb des WerkstUcks 
(1) angcordnctc StUtzroUcn (201) umfaBt, durch die die 
Oberseitc des WerkstUckes (1) w^rend des Durch- 
gangs durch die erste Beschichlungszone (A) gefUhrt 20 
wird. 

9. Vonichiung nach einem der AnsprOche 7 oder 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung ein F5rder- 
band (204) umfafit, durch das das WerkstUck (1) der er- 
sten Beschichlungszone (A) zugefUhrt werden kann. 25 

10. Vonnchtung nach eineni der AnsprUche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung ein Forder- 
band (205) umfafit, durch das das WerkstUck (1) in der 
zweilen Beschichlungszone (B) gef^rdert werden 
kann. 30 
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